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(54) Abfiillmaschine mit einer Vereinzelungsvorrichtung und einer Transportvorrichtung

(57)  Eswird eine Abflllmaschine (1) mit mindestens
einer Vorrichtung zum Vereinzeln (30) und mindestens
einer Vorrichtung zum Transport (40) von zu befullen-
den Gebinden G vorgeschlagen, welche dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass eine L-férmige Vereinzelungs-
vorrichtung (30) und eine lineare Transportvorrichtung
(40) stufenlos auf verschiedene Gebindedurchmesser
einstellbar sind. Gegenuberliegende Kanalwande

Fq. 3

(32,33), welche einen Kanal firr die zu vereinzelnden
Gebinde in der Vereinzelungsvorrichtung (30) bilden,
und gegenlberliegende Transportrechen (41, 42) der
Transportvorrichtung (40) sind in Bezug auf eine Refe-
renzgerade G, synchron zusammen- und auseinander-
bewegbar. Durch die einfache und reproduzierbare Ein-
stellung wird das Umristen bei Gebindewechseln
enorm erleichtert und beschleunigt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abflll-
maschine umfassend Vorrichtungen zum Separieren
und Transport von zu beflillenden Gebinden und ein
Verfahren zum Gebindetransport beim Abfiillen nach
den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und x.
[0002] Halb- und vollautomatische Abfiillmaschinen
fur kleinere Serien zum Abfillen von bis zu 2000 Gebin-
den sind auf dem Markt erhéltlich und werden vor allem
fur kleinere und mittlere Serien, zum Beispiel von
Lohnabpackern, verwendet. Je nach Abflllsystem kén-
nen Fullgliter verschiedener Konsistenz und Art, von
flissig bis pastos (niedrig bis hochviskos), pulverférmig,
granular oder stiickig (z.B. Pillen und Tabletten) abge-
fullt werden. Die Volumen und Form der zu befillenden
Gebinde variieren ebenfalls sehr stark.

[0003] Ein Nachteil der derzeit bekannten Abfiillauto-
maten liegt in den langen Ausfallzeiten bei einem Pro-
dukte- und/oder Formatwechsel. Das komplizierte und
zeitraubende Umristen von bei einem Wechsel ist nicht
nur kostenintensiv, sondern stellt auch hohe Anforde-
rungen an das Personal, das die UmrUstung vorzuneh-
men hat. Hier liegt eine Fehlerquelle, welche sich in
nachfolgenden Produktionsunterbriichen und zusatzli-
chen Ausfallzeiten niederschlagt.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfiigung
zu stellen, welche die oben genannten Nachteile nicht
aufweisen.

[0005] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es eine
Abfiilimaschine zur Verfliigung zu stellen, welche sich
mit wenigen Handgriffen innerhalb kirzester Zeit auf an-
dere Gebindegréssen und -formen umristen lasst, wo-
bei falsche Einstellungen an der Maschine weitgehend
ausgeschlossen sind.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren gemass der kennzeichnenden Merk-
male der Anspriiche 1 und x geldst.

[0007] Weitere Ausflihrungsvarianten ergeben sich
aus den abhangigen Ansprichen.

[0008] In den Zeichnungen verschiedene Ausfih-
rungsbeispiele des Erfindungsgegenstandes darge-
stellt und in der nachfolgenden Beschreibung erlautert.
Es zeigt:
Figur 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemassen Abfillvorrichtung gemass
einer ersten Ausfihrungsform in einer Drauf-
sicht;

Figur 2  eine Vorderansichteiner Vorrichtung gemass
Figur 1;

Figur 3  Abfiillvorrichtung gemass Figur 1 in Drauf-
sicht, wobei ohne Abfiillstation zur Verdeutli-
chung des Gebindeflusses;
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Figur4  eine Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform
mit Drehteller, Vereinzelungsstation und
Transportvorrichtung, wobei Tragstrukturen
und Arbeitsstationen weggelassen sind; und

Figur 5 eine schematische Darstellung der Vereinze-
lung der zu befiillenden Gebinde und deren
Weitergabe an die Transportvorrichtung.

Figur 6  zeigt eine ausgebaute Vereinzelungsstation,
und

Figur 7  eine ausgebaute Transportvorrichtung.

Figur 8 zeigt anhand einer Detailvergrésserung von

Figur 7 den Bewegungsablauf der Transport-
vorrichtung.

[0009] Anhandderinden Figuren 1 bis 8 schematisch
dargestellten Vorrichtung zum automatischen Befiillen
von Gebinden sollen im folgenden die erfindungswe-
sentlichen Merkmale der Verpackungsmaschine und
das erfindungsgemasse Verfahren erlautert werden.
[0010] Die Draufsichten auf eine Ausfiihrungsform
der Erfindung gemass der Figuren 1 und 3 verdeutlichen
sowohl den prinzipiellen, modularen Aufbau einer Ab-
fullvorrichtung 1 wie auch den Ablauf des Verfahrens.
Der modulare Aufbau der Maschine 1 ist deutlich sicht-
bar. Im dargestellten Beispiel ist von links nach rechts
ein Drehtellermodul 10, daran angeschlossen ein Modul
20 mit einer Befiillvorrichtung 21 und daran angeschlos-
sen ein weiteres Modul 25 mit einer Versiegelungssta-
tion 26 und einer Verschraubstation 27, dargestellt. Der
Produktefluss ist besonders gut in der Draufsicht ge-
mass der Figur 3 erkennbar, bei der die Beftillvorrich-
tung 21 nicht eingezeichnetist. Von einem Drehteller 11,
welcher im dargestellten Beispiel im Uhrzeigersinn
dreht, werden die Gebinde G, im folgenden werden der
Einfachheit halber immer zu befillende Flaschen dar-
gestellt sein, in eine Vereinzelungsstation 30 geférdert.
Von der Vereinzelungsstation 30 wird eine lineare
Transporteinheit 40 mit einzelnen, zu befiillenden Ge-
binden G gespeist. Die Lange der Transporteinheit 40
ist auf die Anzahl der Arbeitsstationen 21, 26, 27, re-
spektive auf die Anzahl der diese tragenden Module 20,
25 angepasst. Grundsatzlich kdnnen beliebig viele Mo-
dule aneinander gekoppelt werden, und die Transport-
vorrichtung 40 wird analog dazu ebenfalls modular ver-
langert.

Die zu befiillenden Gebinde G befinden sich wahrend
des gesamten Arbeitsvorganges immer in aufrechter
Stellung in einer anndhernd horizontalen Ebene, welche
durch die Oberflache des planen Drehtellers 11 und ei-
nes Auflagebleches 43 der Transportvorrichtung 40 vor-
gegeben ist. Aus der Figur 2 wird dies deutlich. Jedes
Basismodul 20, 25 kann eine oder mehrere Bearbei-
tungsstationen 21, 26, 27 tragen. Die Arbeitsoberfla-
chen der Basismodule 20, 25 sind so ausgefomt, dass
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verschiedenste Bearbeitungsstationen positionsgenau
I6sbar befestigbar sind. Die Position der Arbeitsstatio-
nen folgt einem Raster, welches durch die Transportvor-
richtung 40 vorgegeben ist. Der erfindungsgemasse li-
neare Transport erfolgt taktweise, wie im weiteren noch
ausfihrlicher beschrieben wird. Die Bearbeitungsstatio-
nen 21, 26, 27 sind so angeordnet, dass sie mit einer
jeweiligen Ruheposition eines Gebindes in der Trans-
portvorrichtung 40 korrespondieren. In einer solchen
Ruheposition befindet sich also ein zu beflillendes Ge-
binde G unter der Abfillstation 21, wo es beflllt wird,
ein gefllltes Gebinde befindet sich genau unter der
Heiss-Siegelstation, unter der der Flaschenhals mit Fo-
lie versiegelt wird, und eine gefiilite versiegelte Flasche
befindet sich genau unter einem Schraubkopf der einen
Deckel aufdreht. Am Ende der Transportvorrichtung
werden die beflllten Flaschen zum Beispiel an eine hier
nicht dargestellte Packstation abgegeben. Die Trans-
portgeschwindigkeit wird durch den langsamsten der
Arbeitsschritte limitiert. Sind alle Arbeitsschritte ausge-
fuhrt kdbnnen die Gebinde einen Schritt weiter in die je-
weils nachste Position geférdert werden. Obwohl die li-
neare Transportvorrichtung in zeitlicher Hinsicht erst
nach Drehteller und Vereinzelungsstation durchlaufen
wird, sollen in der vorliegenden Beschreibung erst der
Aufbau und die Funktion der Transportvorrichtung 40
genauer betrachtet werden.

Der prinzipielle Bewegungsablauf der Transportvorrich-
tung istin der Figur 8 dargestellt. Zwei parallele Rechen
sind entlang des linearen Transportweges parallel zu-
einander angeordnet. Die Rechen umfassenin einer be-
vorzugten Ausfiuhrungsform mindestens je eine Basis-
schiene 41, 42 und mindestens je ein, in der jeweiligen
Schiene einsteckbares, Halteprofil 45, 46. Die Haltepro-
file der Ausfiihrungsform gemass Figur 8 weisen an den
einander zugewandten Seitenfldchen in regelmassigen
Abstanden Ausnehmungen 47, 48 mit backenférmigen
Spannflachen auf, zwischen welchen die Gebinde beim
Transport und in den Ruhepositionen kraftschliissig und
mehr oder weniger formschliissig gehalten werden. Die
Bewegungsablaufe der Rechen sind synchron aber
spiegelbildlich zueinander. Die beiden Bewegungsdia-
gramme der Figur 8 sollen den Bewegungsablauf ver-
anschaulichen und sie zeigen auch, dass die Rechen
im wesentlichen in nur einer Ebene bewegt werden. In
einem ersten Schritt 1/4 Fahren die Rechen soweit auf-
einander zu, dass die Gebinde, welche sich in einer er-
sten Ruheposition befinden fest zwischen den Halte-
backen 47, 48 gehalten werden. Als nachstes folgt der
lineare Transportschritt 2/4, der die Gebinde in eine
zweite Ruheposition bringt. Ein Arbeitstakt kann ablau-
fen, wahrend die Gebinde von den Rechen genau posi-
tioniert und gleichzeitig sicher gehalten sind. Sind die
Befiillung, Versiegelung und Deckelung abgeschlossen
so werden die Gebinde von den auseinanderfahrenden
Rechen im Schritt 3/4 freigegeben. Die Gebinde G ste-
hen in der zweiten Ruhepositon auf dem Auflageblech
43, wahrend die Rechen im vierten Schritt 4/4 in ihre
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urspringliche Position zurtickbewegt werden. Wahrend
sich die Rechen wieder in der Ausgangsposition befin-
den, ist die Reihe von - hier nicht dargestellten Flaschen
um eine Position nach rechts verschoben worden. Ein
ausgebautes Transportmodul 40 ist in der Figur 7 dar-
gestellt. Die Antriebs- und Steuereinheiten 49, 49' sind
im eingebauten Zustand im Korpus des jeweiligen Ma-
schinenmoduls untergebracht und vor Verschmutzun-
gen und Beschadigungen gesichert. Die Rechen 41, 42
werden Uber Antriebsgestange 50, 51 von jeweils einer
Antriebsund Steuereinheit 49, 49' bewegt. Im darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel sind die gleichgerichteten
Lateralbewegungen 2/4 und 4/4 der Rechen durch die
gleitbewegliche Montage der Tragschiene 52 am Mo-
dulgrundkdérper ermdglicht, wobei an der Tragschiene
die Antriebs- und Steuereinheiten 49, 49' befestigt sind.
Die gegenlaufige Schliess- und Oeffnungsbewegung
1/4 und 3/4 der Rechen relativ zueinander wird durch
die gleitbewegliche Lagerung der Steuerstangen 50, 51
in der Tragschiene 52 ermdglicht.

Uber die Steuerstangen 50, 51 wird auch die Offnungs-
weite der Rechen in Abhangigkeit von der Gebindegros-
se eingestellt. Die synchrone Verstellung der Rechen
zueinander Uber einen hier nur teilweise dargestellten
Einstellmechanismus wird im folgenden noch genauer
behandelt werden.

Der Arbeitshub 1/4 und 3/4 der Steuerstangen 50, 51
variiert in Abhangigkeit von der Gebindegrésse kaum
[0011] Aus den Figuren 3 und 5 wird deutlich, wie die
lineare Transportvorrichtung von die Vereinzelungssta-
tion mit Gebinden G gespeist wird.

Derim Uhrzeigersinn i) langsam drehende Drehteller 11
wird Uber einen vorgebauten Ladetisch 12 vorzugswei-
se manuell mit leeren Gebinden G gespeist. Staubleche
13, welche von oben her in die auf dem Drehteller 11
befindlichen Gebinde G eingreifen stellen sicher, dass
die Gebinde in periphere Bereiche des Drehtellers 11
gefoérdert werden, und so der Vereinzelungsstation 30
zugefuhrt werden.

[0012] Die Vereinzelungsstation 30 definiert im We-
sentlichen einen rechtwinklig abgewinkelten Gang oder
Kanal, dessen Winkelhalbierende annahernd senkrecht
zum Radius des Drehtellers liegt. Dadurch ist sicherge-
stellt, dass die Gebinde vom Drehteller bis in eine Hal-
teposition P, im Kniebereich der Vereinzelungsvorrich-
tung 30 gefordert werden (Bewegungsrichtung ii)). Aus
dieser Halteposition P4 wird das einzelne Gebinde von
einem Stdssel 31 weiter in Richtung iii) in eine allererste
Ruheposition P, in der Transportvorrichtung gescho-
ben. Transport- und Vereinzelungsvorrichtung sind so
zueinander synchronisiert, dass die Bewegung iii) ge-
nau dann durchgefiihrt wird, wenn sich die Transportre-
chen in der oben beschriebenen offenen Stellung vor
Beginn der Schliessbewegung 1/4 befinden. Schliessen
sich sodann die Rechen, so wird das Gebinde in Posi-
tion P2 von dem ersten Backenpaar erfasst und durch
den Transportschritt 2/4 stromabwarts beférdert. Ein
wesentlicher Vorteil der vorliegenden Erfindung liegt
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darin, dass die Strecke AP, um welche das Gebinde vom
Stdssel verschoben wird, relativ unabhéngig von der
Grosse, das heisst vom Durchmesser, des Gebindes ist.
Der Kanal der Vereinzelungsvorrichtung wird im we-
sentlichen von zwei, L-férmigen Kanalwéanden 31 und
32 definiert. Die Kanalwande sind relativ zueinander
verschiebbar tiber dem Drehteller 11 angeordnet. Uber
einen mit einem Handrad 35 angetriebenen Verstellme-
chanismus lassen sich die Kanalwande synchron zu-
sammen oder auseinanderbewegen, und so exakt auf
den Durchmesser der zu beflillenden Gebinde einstel-
len. Der Verstellmechanismus ist derart ausgelegt, dass
bei Drehen des Handrades die Kanalwadnde um den
gleichen Weg von gedachten Geraden G, und G, weg
oder zu diesen hin bewegt werden. Dadurch ist sicher-
gestellt, dass die Breite des Kanals in beiden Schenkeln
stets gleich ist. Bei einer Breite von null definieren die
Kanalwéande die Geraden G, und G, und der die Posi-
tion P, ist gerade vom Kniepunkt vorgegeben. die Ge-
rade G, definiert im dargestellten Beispiel ebenfalls die
Richtung der Bewegung iii) des Stdssels 31 und auch
die Transportrichtung der Gebinde G in der Transport-
vorrichtung. Sowohl in der Vereinzelungsvorrichtung,
wie auch in der Transportvorrichtung befinden sich also
die Gebinde mit ihrem Mittelpunkt immer auf der Gera-
den G, oder G,. Bei einem Gebindewechsel muss also
lediglich ein neuer passender Abstand von den Kanal-
wanden 32, 33 zu den Referenzlinien G, und G, einge-
stellt werden, und analog der Abstand von den Halte-
profilen 45, 46 zu G, angepasst werden. Wéahrend die
Kanalwande gegentiber dem Gebinde etwas Luft haben
sollen um auch bei Abweichungen im Gebindedurch-
messer ein Steckenbleiben zu verhindern, wird der Ab-
stand der Rechen zur G, eher kleiner gewahlt, so dass
bei geschlossenem Rechen die Gebinde mit genligend
Kraft gehalten werden kénnen.

Die Einstellungen tber die Handrader sind dank Anzei-
gen an den Handradern reproduzierbar.

In der Figur 6 ist eine ausgebaute Vereinzelungsvorrich-
tung 30 dargestellt. Der Weg den der Stdssel 31 beim
Verschieben der Gebinde zurlicklegt, ist wie bereits er-
wahnt unabhéngig vom Gebindedurchmesser und ent-
spricht in der Lange dem Weg AP.

Ein automatisch korrigierendes Anschlagsystem 35
stellt sicher, dass eine vordere Schubflache 311 des
Stdssels in der Ruheposition annahernd in einer Ebene
mit der Kanalinnenwand 321 zu liegen kommt, und zwar
unabhéngig von der eingestellten Kanalbreite. Der
Stdssel 31, welcher im dargestellten Beispiel einen un-
teren 31' und einen oberen Stdssel 31 umfasst, ist iber
eine Tragplatte 312 und einen Tragarm 313 fest mit ei-
nem Schlittenzylinder 314 verbunden. Dieser ist wieder-
um in Richtung iii) hin- und herbeweglich verschiebbar
auf einer oder mehreren Fihrungsstangen 315 gela-
gert. Der maximale Weg, welcher vom Schlitten 314
durchlaufen werden kann, ist in einer vorderen Position
durch einen hinteren stossgedampften Anschlag 317
und in einer hinteren Position durch einen vorderen

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Stossgedampften Anschlag 316 begrenzt. Referenz-
punkt, respektive Anschlagflache bietet fir beide An-
schlage die Anschlagwand 322, welche sich in Richtung
der Kanalinnenwand 321 erstreckt und fest mit der Ka-
nalwand 32 verbunden ist. Im dargestellten Beispiel de-
finieren die beiden Anschlage 316 und 317 eine Gerade,
welche senkrecht die Anschlagwand 322 durchsetzt.
Wird die Kanalbreite bei einem Gebindewechsel auf ei-
nen neuen Gebindedurchmesser eingestellt, so fahrt
der Schlitten 314 und damit auch der Stéssel 31 pneu-
matisch, oder anderweitig kraftbeaufschlagt soweit
nach hinten, bis der vordere Anschlag 316 an der Wand
322 ansteht. Dadurch ist sichergestellt, dass der Stdssel
in der hinteren Ruheposition nicht tiber die Innenwand
321 vorsteht und den Einlauf der Gebinde bis zur Posi-
tion P, behindert. Beim Vereinzeln der Gebinde fahrt der
Stossel nach vorne, bis der hintere Anschlag 317 an der
Wand 322 anschlagt. In dieser Position befindet sich
das zu vereinzelnde Gebinde mit seinem Mittelpunkt ge-
nau in der Position P2 und kann von der Transportvor-
richtung 40 Gtbernommen werden. Beim zurtickfahren
gibt der Stdssel das Kanalknie und damit die Position
P1 fiir das nachstfolgende Gebinde frei.

Angetrieben vom Handrad 35 sind die beiden Kanal-
wande 32, 33 entlang einer Geraden auseinander und
zusammenbewegbar.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird die Drehbe-
wegung des Handrades Uber zwei rechtwinklig zuein-
ander bewegbare Schlittensysteme in die Bewegung
der Kanalwéande 32, 33 entlang der G3 umgesetzt. Dies
erlaubt eine sehr kompakte Bauweise der Verstellein-
heit. Es ist nattrlich auch méglich in anderen Ausfih-
rungsformen die Kanalwénde durch eine Zug-/Schub-
spindel welche direkt entlang der G3 angeordnet ist zu
verstellen.

[0013] Die erfindungsgemasse Verstellbarkeit von
der Kanalwande 32, 33 und insbesondere der Rechen
41, 42 ermdglicht es unabhangig vom Gebindedurch-
messer mit gleichbleibenden Referenzgeraden G, und
G, und Referenzpunkten P4 und P, zu arbeiten. Dies
ist besonders vorteilhaft, da im bei einem Gebindewech-
sel die Arbeitsstationen 21, 26, 27 nicht in lhrer Position
verandert werden missen. Durch die erfindungsgemas-
se Verstellbarkeit ist also sichergestellt, dass die Gebin-
demittelpunkte jeweils genau auf der G2 liegen. Durch
die erfindungsgemassen Transportrechen ist sicherge-
stellt, dass die lineare Position eines Gebindes entlang
des Transportweges einem exakten regelméssigen Ra-
ster folgt. Die jeweilige Entfernung von P2 ist jeweils ein
n-faches von AT. Alle moglichen Verweilpositionen ent-
lang des Transportweges der Gebinde, respektive der
Gebindemittelpunkte, sind also bekannt. Unabhangig
vom Gebindedurchmesser kann also in von einer Befiil-
lungsstation 21 jedes Gebinde befiillt werden, welches
sich in der Position P3 befindet befiillt werden, wie dies
in der Figur 2 angedeutet ist.

[0014] Die Maschine gemass der oben besprochenen
Ausfihrungsbeispiele lasst sich mit Abfllleinrichtungen
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fur FUllmedien verschiedenster Aggregatzustéande aus-
rusten. In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kénnen
runde Flaschen und Behalter mit einer H6he von bis zu
200 mm und einem Durchmesser zwischen 20 bis 65
mm befillt werden, ohne dass bei einem Wechsel auf
ein anderes Flaschenformat ein einziges Teil an der Ver-
einzelungs- oder Transportvorrichtung ausgetauscht
werden muss. Die Formatanpassung mittels der hand-
radbetriebenen Verstellmechanismen erlaubt eine opti-
mal kurze UmrUstzeit, und ist durch die Verstellanzeigen
exakt reproduzierbar.

Sollen nicht-runde Gebinde abgefillt werden, so lassen
sich wie bereits oben erwahnt, angepasste Halteprofile
45, 46 in die Rechen 41, 42 einschieben, die Ausneh-
mungen 47, 48 aufweisen, welche der Gebindeform ent-
sprechen. In einer vorteilhaften Ausflihrungsform sind
die Halteprofile 45, 46 zweiseitig verwendbar. Wahrend
sie auf der einen Seite mit einer Anzahl einfacher V-for-
miger Backenprofile zum Halten zylindrischer Gebinde
versehen sind, weisen sie auf einer anderen Seite zum
Beispiel prismenférmige Ausnehmungen zum Halten
6-eckiger Gebinde auf.

[0015] Der Unterbau der einzelnen Module 10, 20, 25
nimmt Antriebsund Steuereinheiten von Drehteller 11
und Vereinzelungsvorrichtung 30, respektive von linea-
rer Transportvorrichtung 40 und - falls nétig - von den
Arbeitsstationen 21, 26, 27 auf. Alle Module sind auf
Rollen gelagert, so dass die ausserst kompakte Abflll-
maschine je nach Bedarf verschiebbar ist. Externe Zu-
leitungen sind nur zur Spannungsversorgung und even-
tuell zur Versorgung mit Druckluft nétig.

[0016] Die Abfiillmaschine 1 ist vorteilhafterweise in
Balkonbauweise ausgefiihrt. Das heisst, wie in Figur 3
angedeutet, dass die Transportvorrichtung den kasten-
férmigen Modulkérpern 20, 25 balkonartig vorgelagert
ist. Durch diese Bauweise sind alle Elemente der Trans-
portvorrichtung gut zuganglich und im Falle einer Gros-
seren Verschmutzung mit Abflllgut, ist sichergestellt,
dass die Modulkérper nicht mit Abfillgut verschmutzt
werden. Sollte einmal ein bereits gefiilltes Gebinde
umkippen , so verhindern Auffangrinnen an beiden Sei-
ten des Auflagebleches 431, dass das verschittete Full-
material weitere Maschinenteile oder den Boden vor der
Maschine kontaminiert. Durch ein Ablaufsieb 431 im
Auflageblech 43 unter der Fillstation 21 kann verschiit-
tetes oder Uberlaufendes Fiillgut in einen darunterlie-
genden Auffangbehélter ablaufen.

[0017] Alle Teile der Abfllimaschine, welche mit dem
Fullgut in Berlihrung kommen kénnen, sind steck- oder
einschiebbar befestigt und dadurch schnell und einfach
ohne Werkzeug ausbaubar. Alle diese Teile sind aus
Metallen, vorzugsweise Edelstahl, oder Kunststoffen
gefertigt, welche von den abzuflillenden Produkten
nicht angegriffen werden. Werden schwer entfernbare
Stoffe, wie zum Beispiel Klebstoffe abgefiillt, so kénnen
diese Teile vorteilhafterweise antihaftbeschichtet sein.
In Verbindung mit den oben genannten konstruktiven
Merkmalen verleiht dies der neuen Maschine hervorra-
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gende Reinigungseigenschaften. dieser Aspekt kommt
vor allem dann zum Tragen, wenn die Maschine zum
Abfillen von pharmazeutischen Produkten oder von Le-
bensmitteln

[0018] Wie bereits eingangs erwahnt, liegt ein ent-
scheidender Vorteil der Abflillmaschine geméass der vor-
liegenden Erfindung darin, dass sie sehr schnell und
einfach auf verschiedenste Gebindedurchmesser ein-
gestellt werden kann. Dank der steckbaren auswechsel-
baren Halteprofile in den Rechen kann aber auch sehr
schnell von zylindrischen, auf zum Beispiel sechs- oder
achteckige Gebinde umgestellt werden.

[0019] Durch das getaktete Ausschieben der Behalt-
nisse in gerader Linie ist der Ubergang auf eine nach-
geschaltete, in den Figuren aber nicht dargestellte, Eti-
kettier- oder Verpackungsanlage problemlos mdglich.

Patentanspriiche

1. Abfiullmaschine (1) mit mindestens einer Vorrich-
tung zum Vereinzeln (30) und mindestens einer
Vorrichtung zum Transport (40) von zu befiillenden
Gebinden G, dadurch gekennzeichnet, dass die
L-férmige Vereinzelungsvorrichtung (30) und die li-
neare Transportvorrichtung (40) stufenlos auf ver-
schiedene Gebindedurchmesser einstellbar sind.

2. Abflllmaschine (1) gemass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass gegeniiberliegende Kanal-
wande (32,33), welche einen Kanal fur die zu ver-
einzelnden Gebinde in der Vereinzelungsvorrich-
tung (30) bilden, und gegentberliegende Trans-
portrechen (41, 42) der Transportvorrichtung (40)
in Bezug auf eine Referenzgerade G, synchron zu-
sammen- und auseinanderbewegbar sind.

3. Vereinzelungsvorrichtung (30) geméass Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die gegeniberlie-
genden Kanalwande (32,33) des L-férmigen Kanals
entlang einer Geraden G3 gleichméssig auseinan-
der- und zusammenbewegbar sind, wobei die Ge-
rade G5 der Winkelhalbierenden durch den L-Win-
kel des Kanals der Vorrichtung (30) entspricht, so
dass die Breite des Kanals in beiden Schenkeln der
L-férmigen Vereinzelungsvorrichtung (30) identisch
ist.

4. Vereinzelungsvorrichtung (30) geméss Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der L-Winkel an-
nahernd 45° betragt.

5. Vereinzelungsvorrichtung (30) gemass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Stdssel (31)
entlang der Geraden G, um eine Strecke AP hin-
und herbewegbar ist, und mit dem Stdssel ein zu
vereinzelndes Gebinde von einer Position P1 im
Kniebereich der Vereinzelungsvorrichtung (30) in
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eine Position P2 im Anfangsbereich der Transport-
vorrichtung (30) bringbar ist.

Vereinzelungsvorrichtung (30) gemass Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine vordere
Schubflache (311) des Stdssels (31) in einer hinte-
ren Ruheposition des Stéssels (31) annahernd in
eine Ebene mit einer Kanalinnenwand (321) zu lie-
gen kommt.

Vereinzelungsvorrichtung (30) geméass Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass eine hintere An-
fangs- und eine vordere Endposition der Stésselbe-
wegung durch das Zusammenwirken eines hinte-
ren Anschlags (317) und eines vorderen Anschlags
(316) mit einer Anschlagwand (322) definiert sind,
wobei sich die Anschlagwand (322) in Richtung der
Kanalinnenwand (321) erstreckt und fest mit der
Kanalwand (32) verbunden ist.

Vereinzelungsvorrichtung (30) geméass Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen dem hinteren Anschlag 317 und dem vorde-
ren Anschlag (316) der Strecke AP entspricht.

Vereinzelungsvorrichtung (30) geméass Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass ein vorderer An-
schlag (316) auf Hohe der Stdsselspitze (311) an
der Anschlagwand (322) auf Hohe der Innenwand
(321) anliegt, wenn der Stossel (31) sich in einer
hinteren Ruheposition befindet, so dass die vordere
Schubflache (311) des Stdssels (31) anndhernd
biindig mit der einer Kanalinnenwand (321) zu lie-
gen kommt.

Transportvorrichtung geméss Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass parallele Rechen
(41, 42) gleichméassig beabstandet von einer Gera-
den G, in einer gemeinsamen Ebene (ber einem
Auflageblech (43) angeordnet sind, wobei die Re-
chen (41, 42) zwei Freiheitsgrade der Bewegung
aufweisen.

Transportvorrichtung geméss Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass Halteprofile (45, 46)
in die Rechen (41, 42) einschiebbar und |6sbar be-
festigbar sind, welche Ausnehmungen (47, 48) auf-
weisen, welche zum form- und/oder kraftschllssi-
gen Halten der zu transportierenden Gebinde die-
nen.

Abfiilimaschine gemass Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Arbeitskdpfe der Arbeits-
stationen (21, 26, 27) Uber der Transportvorrichtung
entlang der Geraden G, ausgerichtet sind.

Transportverfahren fir abzufiillende Gebinde, wo-
bei in einem ersten Schritt ein Gebinde G aus einer
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Halteposition P in einem Kniebereich einer Verein-
zelungsvorichtung (30) entlang einer Geraden G3
in eine Position P, im Anfangsbereich einer Trans-
portvorrichtung (40) geschoben wird, wobei sich die
Transportrechen (41, 42) in einer gedffneten Stel-
lung befinden, so dass die Position P, freigegeben
ist.

Verfahren gemass Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Transportschritt die Gebinde
um eine definierte Strecke AT entlang der G5 fort-
bewegt.

Verfahren geméass Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Transportschritt vier Takte
umfasst, wobei in einem ersten Takt (1/4) die Trans-
portrechen aufeinander zu bewegt werden, bis sie
die zu transportierenden Gebinde fest halten, in ei-
nem zweiten Takt (2/4) die Rechen mit den Gebin-
den um AT lateral in Transportrichtung verschoben
werden, in einem dritten Takt (3/4) die Transportre-
chen auseinander bewegt werden, bis sie die Ge-
binde vollstandig freigeben, und in einem Vierten
Schritt (4/4) die Rechen ohne Gebinde in die Aus-
gangsstellung zurtckfahren.

Verfahren gemass Anspruch N, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportschritte synchron mit
den Vereinzelungsschritten getaktet sind.
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